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(§) Haspelanordnung zum Aufhaspeln von diinn gewalztem Fertigband 
@ Die Erfindung betrifft eine Haspelanordnung zum Auf- 
haspeln von diinn gewalztem Fertigband nach Durchlau- 

fen einer Kuhlstrecke am Ende einer Anlage zum Endlos- 

walzen von Warmbandquerschnitten aus endabmes- 

sungsnah gegossenen Dunnbrammen, insbesondere auf 

je einem von zwei horizontal und parallel zueinander flie- 

gend angeordneten spreizbaren Haspeldornen, die unab- 

hangig voneinander drehangetrieben in einem um eine 

gemeinsame horizontale Zentralachse drehbaren Tragge- 

rust gelagert sind und denen das aus der Fertigstra&e 

kommende Fertigband mittels einer Treiber-Scherenkom- 

bination zufuhrbar ist. Dabei ist der Treiber-Scherenkom- 

bination (7) eine schnelle Notschere (9) vorgeordnet, der 

aufterhalb, vorzugsweise unterhalb der Rollgangsebene 

ein Sammelraum (18) zum Aufnehmen des Restmaterials 

aus der Fertigstrafte zugeordnet ist. 
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Beschrcibung 

Die Erfindung belriffi eine Haspelanordnung zum Auf- 
haspel n von diinn gewalzlem Fertigband nach Durch lau fen 
einer Kuhlstreckc am Endeeiner Anlage zum Endloswalzen 
von Warmbandquerschnitten aus endabmcssungsnah gcgos- 
scnen Dunnbramnicn, insbcsondcre auf je einem von zwci 
horizontal und parallel zueinander fliegend angeordnclen 
spreizbaren Haspeldornen, die unabhangig voneinandcr dre- 
hangetrieben in einem um eine gemeinsamen horizontale 
Zentralachse drehbaren Traggeriisi gelagert sind und denen 
das aus der FertigstraBe kommende Fertigband millels einer 
Treiber-Scherenkombinalion zufuhrbar ist. 

Bisher wurden in WarmbandslraBen aufgwarnite Bram- 
men endiicher Lange einzeln zu Coils von 15 t bis 25 t Ge- 15 
wicht gewalzt. Das Aufhaspeln der dieser Bander erfolgte 
am Ende der WalzstraBc gewohnlich auf lint erflurhaspeln; 
bci Storungcn im Haspclbcrcich konntc man problcmios die 
Walzung der nachstcn Bramme stoppen bzw. mit dem Band- 
material auf den nicht gestorten zweilen Haspel ausweichen. 20 

Neuere WarmbandslraBen werden fur Endloswalzung 
oder quasi-Endloswalzung konzipiert. Quasi-Endloswal- 
zung bedeutel dabei, daB man 5 bis 10 Brammen zu einem 
Dunnband von beispielsweise 1 mm Dicke endlos walztund 
dann wieder zur Einzelbrammenwalzung mil Banddicken 25 
von beispielsweise 2 bis 6 mm zuruckgeht. 

Der Wunsch zur Endloswalzung hat zwei Hauptgriinde. 
Der ersle ist, daB beim Endloswalzen der Zug im Walzgut 
konstant gehalten werden kann, d. h. es gibt keine Profil- 
und Planheitsveranderungen an den Bandenden, die auf un- 30 
terschiedliche Zugbedingungen zuruckzufuhren sind. 

Der zweite Grund ist, daB sich im Dauerbetrieb der Ein- 
zelbrammenwalzung die gewunschten geringen Warmband- 
Starken < 1 mm ais Ersatz fur teures Kaltband nicht sto- 
rungsfrei liber den Kuhlrollgang vor dem Haspel bringen 
lassen. Das sehr dunne Band neigt mit der Bandspitze zum 
Hochfliegen, was noch durch die hoheren Geschwindigkei- 
ten verstarkt wird, mit denen die Dunnstbander zum Vermei- 
den von Produktionsverringerungen gewalzt werden sollen. 

Zum Endloswalzen wird haufig ein spezieller Dunnband- 
Haspel in Fonn eines Karussellcoilers eingesetzt, weil die- 
ser fur das Wickeln mit hoher Geschwindigkeit Vorteile bie- 
tet. Die wichtigsten sind die Moglichkeit des horizontalen 
Einlaufens des Bandes und das Anwickeln und Fertigwik- 
keln in unterschiedlichen Positioned Die Aufteilung des 45 
Bandes in die fur die jeweilige Coil-GroBe bzw. das Coil- 
Gewicht notwendigen Langen erfolgt durch Hochgeschwin- 
digkeits-Teilscheren vor dem Haspel, die gewohnlich mit 
Treibern kombiniert sind. Diese Treiber-Scherenkombina- 
tionen ermdglichen ein Einfiihren und Abtrennen des Ban- 50 
des ohne daB die Geschwindigkeit zum Anwickeln eines 
neuen Coils reduziert werden inuB. 

Trotz bester Voraussetzungen wird es beim Endloswalzen 
und Wickeln in einem Coiler, insbesondere Karussellcoiler 
hin und wieder zu Storungen dadurch kommen, daB das An- 55 
wickeln des Bandes nicht gelingu was zu einer Havarie im 
Karussellcoilerbereich fuhrt. Aufgrund der Anlagenkonfi- 
gu rati on ist es nicht moglich, die Endloswalzung sofort zu 
unterbrechen, weil der von der GicBanlage kommende end- 
lose Strang in alien Walzgeruslcn der FertigstraBe steckt. 60 
Zwar kann eine Schere vor der FertigstraBe betatigt werden, 
die ein weiteres Einlaufen von Material in die FertigstraBe 
unterbindet, trotzdeni muB aber dafiir gesorgt werden, daB 
die FertigstraBe leergewalzt wird, was ca. 10 bis 15 s dauert. 
In dieser Zcit laufen bci cincr Havarie die Rcstmatcrial men- 
gen aus den Fertiggeruslen noch in den gestorten Haspelbe- 
reich ein und verursachen dort ein groBes Chaos, das auch 
den Bereich vor dem Coiler, also die Treiber-Scheren- 
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Gruppc, betriffl. 

Aufgabe der yorliegcnden Erfindung ist es ausgehend von 
den gcschildcrten Problcmen und Nachleilen des Standes 
der Technik, eine TTaspelanordnung so auszugestallen, daB 
5 im Fall von Slorungen beim Anwickeln des Bandes auf dem 
Haspeldom die Anlage hcrunlergefahren werden kann, ohne 
das es zu Storungcn im Bereich der Flaspel oder Treiber 
konmu. 

Zur Losung der Aufgabe wird crfindungsgemaB vorge- 
10 schlagen, daB der Treiber-Scheren-Kombi nation eine 
schnelle Not schere vorgeordnet ist, der auBerhalb, vorzugs- 
weise unlerhalb der Rollgangsebene ein Sammelraum zum 
Aufnehmen des Restmaterials aus der FertigstraBe zugeord- 
net ist. Die Notschere hat die Aufgabe, im Storungsfall das 
Fertigband in unmittelbarer Nahe der Haspelanordnung ab- 
zutrennen und in einen Sanimelraum zu lei ten, d. h. aus der 
Walzlinie herauszufuhren. 

In cincr vorzugsweisen Ausgcstaltung der Erfindung ist 
vorgeschen, daB die Notschere als oberhalb des Rollganges 
angeordnete Schwingschere mit in der Rollgangsebene fesl- 
stehend angeordnetem Gegenmesser ausgebildet ist, unter- 
halb dessen als Sammelraum ein Schrottaufnahmebehalter 
fur das Restmaterial vorgesehen ist. Die Schwingschere 
oder auch Schlagschere durchtrennt mit hoher Geschwin- 
digkeit das Fertigband, in dem das bewegliciie Messer von 
oben durch das Fertigband geschiagen wird und in Zusam- 
menwirkung mit dem feststchenden Gegenmesser in der 
Rollgangsebene das abgctrennie Restniaierial in den unter- 
halb angeordneten Schrottaufnahmebehalter fuhrt. 

Der Schrottaufnahmebehalter ist nach einem anderen 
Merkmal der Erfindung zur Leerung seitlich quer zum Roll- 
gang verfahrbar. Dazu ist der Behalter mitRadern versehen, 
die auf Schienen verfahrbar sind. 

Um das Restmaterial des abgetrennten Fertigbandes in 
35 den Sanimelraum bzw. den Schrottaufnahmebehalter zu 
fuhren, ist vorgesehen, daB ein unmittelbar vor der Not- 
schere und dem Sammelraum angeordneter Rollgangsteil 
absenkbar ist. Dieser Rollgangsteil braucht nicht erst im 
Storungsfall abgesenkt zu werden, das kann bei Endloswal- 
zung stets dann vorbeugend gemacht werden, wenn der 
Bandanfang von den Treibern gepackt und gespannt wurde. 
Dadurch ist der Zugang zum Schrottsam me Ibeh alter stets 
frei, so daB im Not fall keine Schaltzeit verloren geht. 

Die erfindungsgemaBe Notschere ist vorzugsweise uber 
eine Hydraulik-Zylindereinheit mit vorgeschaltetem Spei- 
cher schlagartig auslosbar. Dadurch wird sichergestellt, daB 
im Storungsfall die Notschere sofort reagieren kann. 

In einer weiteren Ausgestaltung wird vorgeschlagen, daB 
nicht verbrauchte dynamische Energie in Federn aufzehrbar 
ist, die gleichzeitig den Weg der Schwingschere begrenzen. 
Solche Federn nehmen den Teil der Energie auf, die nicht 
durch den Sen nit t des Restmaterials verbraucht wurde und 
bremsen den Weg des Obermessers nach unter bis zum Still- 
stand. 

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist in der Zeich- 
nung dargestellt und wird nachfolgend beschrieben. 

In der einzigen Zeichnungsfigur ist in grob schematischer 
Darstellung eine Haspelanordnung nach der Erfindung dar- 
gestellL Mit 1 ist ein Karussellcoiler bezeichnet, dessen 
Haspeldome 2 unabhangig voneinander drehangetrieben in 
dem um eine gemeinsame horizontale Achse 3 drehbaren 
Traggeriisi 4 angeordnet sind. Das von einer nicht darge- 
stellten FertigstraBe kommende Fertigband 5 wird uber den 
Rollgang 6 der kombinierten Treiber-Schereneinheit 7 zuge- 
65 flihrt, die den Bandanfang mittcls der Trcibcrrollcn 8 cr- 
greift und dem in der Aufwickelposition stehenden Haspel- 
dom 2 zufiihrt. Einer der Haspeldome 2 ergreift den Anfang 
des Fertigbandes 5 und wickelt das Band an. Danach wird 
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das angcwickclic Band zusamnien mil diescni Haspeldorn 2 
in die zweile Wickclposiiion verse hwcnkl, indem das Trag- 
gerusi 4 um die horizoniale Achse 3 verschwenki wind. Dcr 
zwischenzcillich gclccne zweile Haspeldorn wird dabei in 
die Anwickelposihon posil ionic n und isi fur das Anwickcln 
eines ncuen Bandes bereii. Nach Erreichen des Coilgcwich- 
ics wird mil der Treiber-Schercneinhcii 7 das Fcrligband 
durchircnni unci der nacheilendc neuc Bandanlang wird deni 
in An wickclposiiion sichenden Haspcl 2 zum crncuien An- 
wickcln zugctciict. 

Das Anwickcln des sehr diinnen Feriigbandes kann ini 
Bereich des Karusscllcoilers 1 zu Siorungen fuhrcn, die die 
Unicrbrcehung des Anwickclvorganges erfbrderlich ma- 
chen. Das Abirennen des Fcnigbandes mil der Treiber-Sche- 
reneinheii 7 isi dabei nichl geeignet, um cin Chaos im Has- 
pclbercich zu vermeiden, weil die der Haspclanordnung vor- 
geschalieie FerligslraBe wciicrcs Rcsi material selbsi dann in 
Richiung dcr Haspclanordnung transport icrt, wenn cine 
(nichl dargesielllc) vor der FerligslraBe eingeseizle Teil- 
scherc die Zufuhr zur FcnigstraBe unicrbrichi. Mindcslens 
die in der FertigstraBc bcfindliche Rcstmengc an Fcrligband 
wiirde mil Walzgeschwindigkeii in den Storungsbereich des 
Haspels transporter! werden, wenn nichl Vorsorge geirolTen 
wiirde. 

Die vorliegende Erfindung losl das Problem mil der ins- 25 
gesaml mil 9 bezeichneten Noischerc, die als Schwing- 
schere ausgebildel isi. Das Obennesser 10 dieser Schwing- 
schere isi um eine horizoniale Schwenkachse 11 an ihrem 
Traggerusi 12 miiHilfc derl-Iydraulik-Zylindereinheil 13 in 
eine Schnilt posil ion verschwenkbar, in der das Obennesser 
10 mil deni Unteniiesser 14 korrespondierend das Fertig- 
band durchirennt. Durch einen absenkbaren Rollgangsieil 
15 hindurch, der bei 16 um eine iiorizoniale Achse - von der 
Kolben-Zylindereinheil 17 angetricben nach unlen 
schwenkbar isi, wird das durchtrennle Fertigband 5 in den 
Sammelraimi 18 geleiiei, der so dimensionieri ist ; daB min- 
des lens die Rest materialmenge aus der Ferl igsl raBe aufge- 
nonimen werden kann. Der SanuiieLraum 18 isi in einem 
Schroitaufnahmebe halter 19 ausgebildeu der auf Schienen 
20 quer zum Rollgang 6 ausfahrbar isi, um auBerhalb des 
Rollgangbereich.es geleeri zu werden. 

Die schnelle Nolschere, dercn Hydraulik-Zylindereinheil 
iiber nichl dargeslellle Druckspeicher schlagariig belaligbar 
isi, schaffl die Moglichkeil, im Slorungsfall eine sehr 
schnelle Unlerbrechung des Fertigband-Durchlaufs herbei- 
zufiihren und die vor der FerligslraBe abgeirennte Restmate- 
rialmenge in den unlerhalb des Rollganges 6 angeordnelen 
Schroilaufnahmebehalier abzufuhren. Eine Beschadigung 
der Haspelanordnung wird ebenso verniiedcn, wie ein chao- 
lischcs Zusammenballen von Feriigbandmengen vor deni 50 
Haspel. 
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weisc unieriialb der Rollgangscbenc cin Saniniclraum 
(18) zum Aufnchmen des Rest maieri als aus dcr l ; criig- 
siraBc zugeordnei isi. 

2. Haspclanordnung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzcichneu daB die Noischerc (9) als obcrhalb des 
Rollganges (6) angeordneic Schwingscherc (10,14) mil 
in der Rollgangsebcne fesisiehcnd angeordnelen i Ge- 
genmesser (14) ausgebildel isi, unlerhalb desscn als 
Sammelraum (18) ein Schroilaufnahmebehalier (19) 
fur das Resunaierial vorgeschen isi. 

3. Haspclanordnung nach Anspruch 1 und 2, dadurch 
gckennzeichnei. daB dcr Schroilaufnahmebehalier (19) 
seiilich quer zum Rollgang (6) vcrfahrbar isi. 

4. Haspelanordnung nach Anspruch 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnei, daB ein unmittelbar vor der Nolschere 
(9) und dem Sammelraum (18) angeordneier Roll- 
gangsieil (15) absenkbar isi. 

5. Haspclanordnung nach Anspruch 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnei, daB die Noischerc (9) ubcr eine Hy- 
draulik-Zylindereinheil (13) mil vorgeschalteiem Spci- 
cher schlagariig auslosbar ist. 

6. Haspclanordnung nach Anspruch 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnei, daB nichl verbrauchte dynaniische 
Energie in Fedem aufzehrbar ist, die gleichzeilig den 
Weg der Schwingschere (10, 14) begrenzen. 
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Patenranspriiche 

1. Haspelanordnung zum AulTiaspeLn von diinn ge- 55 
walziem Fertigband nach Durchlaufen einer Kiihl- 
streckc am Ende einer Anlage zum Endloswalzen von 
Wannbandquerschnitlen aus endabmessungsnah ge- 
gossenen Dunnbrammen. insbesondere auf je einem 
von zwei horizontal und parallel zueinander fliegend 60 
angeordnelen sprcizbaren Haspeldornen, die unabhan- 
gig voneinander drchangeirieben in einem um eine ge- 
nie in same horizoniale Zen tral achse drehbaren Tragge- 
rusi gelageri sind und denen das aus der FerligslraBe 
kommende Fertigband mitlcls cincr Trcibcr-Schcrcn- 65 
kombi nation zufuhrbar ist, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Treiber-Scherenkombi nation (7) eine schnelle 
Nolschere (9) vorgeordnet ist, der auBerhalb, vorzugs- 
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